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read^ufifth!^ 6 ^ ent J 60) h3S a trans P°nder (38) for contactless 
read-out of the identification. The transponder is supported by a low 

JSSEi^Jo? 0 ^ <34) ' ad3aCSnt 3n ° Pening (32) ^the^ubuLr meTal 

workpiece (30). The opening is used for insertion of an oscillation coil 

(50) connected to an external identification reader (52). 

#i holder for tne transponder may be provided by a number of 

ttl X t Pities struts, providing a spring mounting frame for supporting 

the transponder within the tubular metal workpiece. PPorting 

AnvAM^f;^" identifica tion of bicycle frame or automobile chassis. 

ADVANTAGE - Protects identification element from damage or fraud. 
Dwg .2/4 



"* Page Blank (us m 



® BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATEIMTAMT 



© Offenlegungsschrift 
DE 196 46 994 A 1 




® 



® Aktenzeichen: 
(22) Anmeldetag: 
(«) Offentegungstag: 



196 46 994.5 
14. 11.96 
20. 5.98 



Int. CI. 6 : 

G 06 K 19/077 

H 04 B 1/59 
B 60 R 25/00 
B 62 H 5/00 
//B62K 19/00 



to 



Ul 

Q 



@ Anmelder 

Rollgen, Dorit 79650 Schopfheim, DE 



@ Erfinder: 

Antrag auf Nichtnennung 



CO 
(0 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(M) Kennzeichnungselement fur rohrenformige metallische Werkstucke durch Transponder 

(57) Herkommliche Kennzeichnungselemente fur rohren- 
formige metallische Werkstucke konnen nur an der Me- 
talloberflache aufgebracht werden, auf der sie leicht zer- 
storbar oder manipulierbar sind. 

Um insbesondere Fahrradrahmen oder Automobtlrah- 
men mit einem beruhrungslos lesbaren Transponder im 
Innern des rohrenformigen metallischen Werkstucks zu 
kennzeichnen, wird durch eine Haltevorrichtung mit ge- 
ringer Permeabilitat ein Transponder in der Nahe einer 
Offnung im Hohlraum des rohrenformigen metallischen 
Werkstucks gehalten. Der Speicherinhalt des Transpon- 
ders kann mittels einer durch eine Offnung im rohrenfor- 
migen metallischen Werkstuck eingefuhrten Schwing- 
kreisspule eines Basisgerats ausgelesen werden. 
Auf diese Weise wird dem rohrenformigen metallischen 
Werkstuck ein nicht falschbarer Code zugeordnet. Da der 
Transponder sich im Innern des rohrenformigen metal I i- 
1 schen Werkstucks befindet, kann er durch Experten nicht 
■ ohne nachtraglich sichtbare Veranderungen am rohren- 
formigen metallischen Werkstuck vorzunehmen, ausge- 
tauscht oder verandert werden. Die unabsichtliche Zer- 
storung des Kennzeichnungselements ist, anders als bei 
beispielsweise einem auf der Metalloberflache aufge- 
brachten Barcode, nicht moglich. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Kennzeichnungselement von 
rohrenformigen metallischen Werkstticken. insbesondere 
von Fahrradrahrnen oder Automobilrahmen, mit einem be- 5 
riihrungslos lesbaren Transponder. Der Transponder wird 
durch eine Haltevorrichtung mil geringer Permeabilitat in 
der Nahe einer Offnung im HohLraum des rohrenfonnigen 
metallischen Werkstucks und in einem ausreichenden Ab- 
stand von der Innenwand des rohrenfonnigen metallischen 10 
Werkstucks gehahen. urn den Speicherinhait des Transpon- 
ders mittels einer durch eine Offnung im rohrenformigen 
metallischen Werkstuck eingefiihrten Schwingkreisspule ei- 
nes Basisgerats auslesen zu konnen. 

Auf diese Weise wird dem rohrenfonnigen metallischen 15 
Werkstuck ein nicht falschbarer Code zugeordnet. 

In der Vergangenheit konnten Metallrohre und andere 
rnetallische Werkstucke, die eine luftgefullte Kavitat auf- 
weisen und nicht hermetisch abgedichtet werden muBten, 
nicht ausreichend falschungssicher codiert werden. Zum 20 
Beispiel konnen Fahrrader heute lediglich mit einem auf der 
AuBenseite eines Rohres des Fahrradrahmens eingestanzten 
oder eingefriisten Barcode gekennzeichnet werden. Der 
Code ist jederzeit Manipulationen ausgesetzt. Wahrend des 
normal en Gebrauchs konnen StoRe auf den Rahmen zu Ver- 25 
anderungen des Barcodes fuhren, die im schliminsten Fall 
den Code unleserlich machen. 

Elektronische Kcnnzeichnungselemente fur rnetallische 
Werkstucke sind bekannt. So existieren Systeme mit biindig 
in den MetalLrahmen eingebrachten Chipgehausen, deren 30 
Kontaktflachen meist kreisformig ausgefuhrt sind und aus 
dem Metallrahmen herausragen. Die Kontaktflachen stellen 
die Verbindung zum im Chipgehause befindlichen Mikro- 
chip her, Nach Erreichen einer vom Basisgerat an einer 
Kontaktflache bereitgestellten ausreichend hohen Betriebs- 35 
spannung fiihrt die nachgeschaltete Logik auf dem Mikro- 
chip einen Resetzyklus durch ; nach dessen Ende Daten aus 
dem Lesespeicher (ROM) oder dem Schreib-/Lesespeicher 
(EEPROM) seriell ausgelesen werden, indem je nach ge- 
speichertem Inhalt der logische Pegel an einer der Kontakt- 40 
flachen im vom Basisgerat vorgegebenen Takt, der iiber eine 
andere Kontaktflache zugefiihrt wird, verandert wird. 

Derartige kontaktbehaftet arbeitenden Systeme haben den 
Nachteil, daB sie leicht durch mechanische oder elektrische 
Einwirkung zerstorbar sind. Die Datentrager sind femer 45 
leicht aus dem metallischen Werkstuck zu entfemen und 
durch eines gieicher Bauform zu ersetzen. 

Es ist auch ein Kennzeichnungselement bekannt, das mit 
kontaktlos operierenden elektronischen Transpondern arbei- 
tet. Es handelt sich bei Transpondern um bekannte elektro- 50 
nische Datentrager. die an beliebigen Objekten befestigt 
werden konnen. Sie bestehen im wesentlichen aus einem 
Mikrochip, einem kapazitiv wirkenden Bauelement und ei- 
ner Spule. Spule und kapazitiv wirkendes Bauelement bil- 
den dabei einen als Sende- und Empfangseinheit wirkenden 55 
Schwingkreis, der, so er einem elektromagnetischen Wech- 
selfeld geeigneter Frequenz ausgesetzt ist, die Energiezu- 
fuhr fiir den Mikrochip bildet. Hierzu ist ein Basisgerat mit 
einem Hochfrequenzgenerator erforderlich, der eine bei- 
spielsweise 1 25 kHz betragende Wechselspannung erzeugt. 60 

Diese Wechselspannung fiihrt zur Anregung eines Serien- 
schwingkreises im Basisgerat. Dieser Schwingkreis strahlt 
eine magnetische Tragerwelle ab, die den Schwingkreis des 
Transponders erregen und auf diese Weise dem Mikrochip 
Energie zufuhren kann. Die Spannung im Transponder- 65 
schwingkreis ladl im Mikrochip des Transponders, iiber ei- 
nen Gleichrichter gleichgerichtet, einen Kondensator auf. 
Dieser Kondensator diem dem Glatten der Betriebsspan- 
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nung des Mikrochips. 

Nach Erreichen einer ausreichend hohen Betriebsspan- 
nung fiihn die nachgeschaltete Logik auf dem Mikrochip ei- 
nen Resetzyklus durch. nach dessen Ende Daten aus dem 
Lesespeicher (ROM) oder deni Schreib-/Lesespeicher (EE- 
PROM) seriell ausgelesen werden. indem je nach gespei- 
chertem Inhalt ein Transistor durchgesteuert wird, der den 
Strom durch die Transponderspule crhoht. wodurch induktiv 
in der Sende-und Empfangsspule des Basisgerates feine 
Spannungsanderungen hervorgerufen werden. Dies wird 
durch eine Empfangsschaltung innerhalb des Basisgerates 
regist.riert und ausgewertet. Die im Transponderchip gespei- 
cherte Infonnation wird dekodiert. 

Derartige kontaktlos arbeitende Systemen haben den 
Nachteil, daB der Datentrager nicht ganzlich in Metall ver- 
senkt werden kann. Vielmehr konnen lediglich relativ 
schwach elektrisch leitfahige Metallringe, schwach elek- 
trisch leitfahige Metallklarnmem, Kunststoffringe oder 
Kunststoffscheiben mit integrierten Transpondern an die 
Metalloberflache geheftet oder geklebt werden. Systeme 
dieser Art sind leicht manipulierbar, da sie leicht von auBen 
zuganglich und austauschbar sind. Transponder lassen sich 
in gut leitfahige Materialien nicht einbringen, weil Wirbel- 
stromverluste der Schwingkreisspule des Basisgerates im 
Metall die Feldstarke der Tragerwelle zu stark dampfen, um 
den Transponder noch mil ausreichend Energie zu versor- 
gen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zu- 
grunde, ein Kennzeichnungselement der eingangs beschrie- 
benen Art dahingehend zu verbessem, daB rohrenformige 
rnetallische Werkstucke mit hoher Falschungs-und Manipu- 
lationssicherheit gekennzeichnet werden konnen. Mechani- 
sche und elektrische Einwirkungen auf das Kennzeich- 
nungselement soilen weitestgehend zu keinen Storungen 
beim Lesen des im rohrenformigen metallischen Werkstuck 
befindlichen Datentragers fuhren. 

Diese Aufgabe wird durch ein Kennzeichnungselement 
der eingangs beschriebenen Art gelost, das gekennzeichnet 
ist durch einen Transponder, der in das rohrenformige rne- 
tallische Werkstuck eingebracht und durch einen Trager aus 
einem Material mit niedriger elektrischer Leitfahigkeit an 
seiner Position in der Nahe eines in das rohrenformige rne- 
tallische Werkstuck gebohrten Loches, durch den die minia- 
turisierte Schwingkreisspule des Basisgerates durchgesteckt 
werden kann und mittels derer der Transponder ausgelesen 
werden kann, gehalten wird. 

Wie sich aus dem vorstehenden ergibt, konnen Transpon- 
der kontaktlos gelesen, je nach technischer Ausfuhrung aber 
auch beschrieben werden und weisen die Vorteile mikro- 
elektronischer Bauelemente auf. In den Hohlraum eines rohr 
renformigen metallischen Werkstucks kann problemlos ein 
Transponder integrien werden, indem bei spiels weise ein mit 
dem Rohr verklebter Kunststofftrager mit dem Transponder 
in das Werkstuck eingebracht wird. Transponder aus einem 
kleinen Mikrochip, einem Kondensator und einer Spule 
konnen in einem Plastik- oder Glasgehause unterbebracht 
werden. Wahrend die Chips nur etwa 1 ■ 1 mm groB sind, 
kann der Durchmesser der Transponderspule wenige Milli- 
meter bis zu einigen Zentimetern betragen. Beim Aufwik- 
keln des Spulendrahtes auf ein Ferritmaterial konnen die 
Spulendimensionen bis auf 1,5 mm Durchmesser • 8 mm 
Zylinderhohe fallen, wodurch Abmessungen des Transpon- 
ders von 3 mm Durchmesser • 13 mm Zylinderhohe erreicht 
werden. Transponder dieser Baufonn sind geeignet, ein roh- 
renformiges metallisches Werkstuck falschungssicher zu 
kennzeichnen. Durch die Befestigung im Inneren des Werk- 
stiicks kann unter Verwendung einer miniaturisierten 
Schwingkreisspule der Basisstation der Speicherinhait des 
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Transponders gelesen werden, indent die Schwingkreisspule 
der Basisstation in das Inncre des Werkstiicks durch eine 
ausreichend groBe Bohrung gefuhrt wird, ein ausreichend 
starkes Magnetfeld aufbaut und die enipfangenen Daren in 
der Basistation detektiert und dekodien werden. Dadurch, 5 
daB die Schwingkreisspule der Basisstation ahnliche Ab- 
messungen wie der Transponder aufweist und durch den 
verbleibenden Abstand der Schwingkreisspule und der 
Transponderspule von den Innenwandungen des Werk- 
stiicks, konnen sich Wirbelsurome im Werkstuck nicht aus- 10 
reichend groB ausbilden, so daB die Versorgung des Trans- 
ponders mil Betriebsenergie und der Datentransfer zum 
Transponder jederze it gewahrleistet sind. 

Zum Nachriisten erfindungsgemaBer Kennzeichnungsele- 
mente wird bevorzugtermaBen ein Transponder mit noch 15 
kleinerer Wandstarke, wie sie etwa Typen fur das Einsatzge- 
biet der Tieridentifikation aufweisen, verwendet. Der Trans- 
ponder wird vorzugsweise mit einer Injektionsnadel in einen 
Kunststoffschaum, der ebenso zuvor durch ein in das roh- 
renformige metailische Werkstuck gebohrtes Loch einge- 20 
spritzt wurde, injiziert, Als KunststotTschauin eignet sich 
besonders mit einem Quellmittel versetztes Polyurethan. 

Die Falschungs- und Manipulationssicherheit ergibt sich 
aus der Tatsache, daB Transponder mil Lesespeicher (ROM) 
aufgrund des Fertigungsprozesses mit einer fortlaufenden 25 
Codenummer gefertigi werden und lei stung sfahige Ver- 
schlusselungsalgorithmen, ebenso wie Schreib-/ r Lesespei- 
cher auf dem Chip mitintegriert werden konnen. Den Aus- 
tausch von Transpondern im rohrenformigen metallise hen 
Werkstuck verhindert aileine schon die Tatsache, daB die 30 
Bohrung zum Einfuhren der Schwingkreisspule des Basis- 
gerates einen ahnlichen oder je nach AusfLihrung des Kenn- 
zeichnungselements sogar einen kleineren Durchmesser als 
ein Transponder aufweist. Der Transponder ist sornit bei- 
spielsweise bei einem Fahrradrahmen nur durch Aufsagen 35 
des Rohres auszutauschen. 

Die Zerstorung des Transponders kann, anders als bei auf 
der Metalloberflache angebrachten Kennzeichnungselemen- 
ten, nicht wahrend der normalen Benutzung des Werks tucks 
geschehen. Der Transponder selbst kann nur durch in die 40 
Bohrung zum Einfuhren der Schwingkreisspule des Basis- 
gerates eingefuhrte Werkzeuge zerstort werden. Bei fedem- 
der Lagerung des Transponders innerhalb des rohrenfonni- 
gen metallischen Werkstiicks widersteht der Transponder 
sogar AngrifFen durch Bohrer oder Schlagbolzen. Zersto- 45 
rung durch Zufugen elektrischer Impulse ist aufgrund des 
hermetisch geschlossenen Transpondergehauses nur durch 
starke Hochspannungsentladungen uber dem Transponder- 
gehause moglich. Blitzeinschlagen jedoch widersteht der 
Transponder, da er aufgrund der metallischen Eigenschaften 50 
des rohrenformigen Werkstiicks in einem Faraday'schen Ka- 
fig eingebaut ist. 

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfin- 
dung ergeben sich aus der beigefugten zeichnerischen Dar- 
steLlung und nachfolgender Beschreibung eines erfindungs- 55 
gemaflen Kennzeichnungselements und dessen Elementen. 
In der Zeichnung zeigt: 

Fig. 1 ein Prinzipschaltbild eines Basisgerats und eines 
Transponders 

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Ausfuhrungs- 60 
form eines erfindungsgemaBen Kennzeichnungselements 

Fig. 3 eine zweite Ausfuhrungs form eines erfindungsge- 
maBen Kennzeichnungselements 

Fig. 4 eine dritte Ausfuhrungsform eines erfindungsge- 
maBen Kennzeichnungselements. 65 

In dem Prinzipschaltbild gemaB Fig. 1 ist ein mit dem Be- 
zugszeichen 2 bezeichnetes Basisgerat zum Senden und 
Empfangen einer modulienen elektrornagnetischen Schwin- 
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gung von ca. 125 kHz und ein mit dem Bezugszeichen 4 be- 
zeichnetes Transponderelement dargestellt. Ein Hochfre- 
quenzgenerator 9 im Basisgerat 2 erzeugt eine mil ca. 
125 kHz altemierende Wechselspannung, mil der ein 
Schwingkreis S aus einer Sende- und Empfangsspule 11 und 
einem Kondensator 12 angeregt wird. In der Sende- und 
Empfangsspule 11 baut sich irn Takt des Hochfrequenzgene- 
rators 9 kontinuierlich ein Magnetfeld auf und ab, das in 
Form einer elektrornagnetischen Schwingung 13 uusgesandt 
wird. Die elektromagnetische Schwingung 13 induziert in 
einer Spule 15 eines einen Kondensator 16 aufweisenden 
Schwingkreises 18 des Transponders 4 eine Spannung. die 
zur Anregung des Schwingkreises 18 fuhrt. Der Schwing- 
kreis 18 entnimmt der elektrornagnetischen Schwingung 13 
hierbei Energie, die in der Form eines Ladungsflusses uber 
einen Bruckengleichrichter 20 einen weiteren Kondensator 
22 aufladt. Bei Erreichen einer Betriebsspannung beginnt 
eine nachgeschaltete Logik 24 mit einem Resetzyklus. Nach 
dessen Ende wird ein Lesespeicher ROM seriell ausgelesen 
und je nach gespeichertem Inhalt ein MOSFET 26 durchge- 
steuert oder im hochohmigen Sperrzustand belassen. Wird 
der MOSFET 26 leitfahig, so reduziert sich der Strom durch 
die Transponderspule 15 des Schwingkreises 18 ; und die 
von ihr ausgesandte elektromagnetische Schwingung 14 
verringert ihre Intensitat. Diese Veranderung der elektrorna- 
gnetischen Schwingung 14 wird in der Sende- und Emp- 
fangsspule 11 des Basisgerats 2 als feine Spannungsande- 
rung registriert, die in einer Empfangerschaltung 10 gefil- 
tert, dekodiert und verarbeitet wird. Es wurde vorstehend 
ein passiver Transponder beschrieben, bei dem lediglich in 
dem Lesespeicher ROM gespeicherte Information an das 
Basisgerat 2 ubertragen werden kann. Alternativ kann je- 
doch ein zusatzlich oder ausschlieBlich mit Schreib-Lese- 
speicher ausgeriisteter Transponder eingesetzt werden, bei 
dem auch von dem Basisgerat 2 ausgehende Informationen 
an einen Schreib-/Lesespeicher des Mikrochips des Trans- 
ponders ubermittelt und dort gespeichert werden kann. 

Es existieren zwei unterschiedliche Ubertragungsverfah- 
ren, die zu leichten Unterschieden beim Aufbau von Basis- 
geraten und Transpondern fuhren, die als solche jedoch be- 
kannt sind. Nach dem einen Verfahren wird die Trager- 
schwingung frequenzmoduliert und nach dem anderen am- 
plitudenmoduliert. 

Fig. 2 zeigt ein mit dem Bezugszeichen 30 bezeichnetes 
rohrenformiges metallisches Werkstuck, das mit einem als 
ganzes mit 60 gekennzeichneten erfindungsgemaBen Kenn- 
zeichnungselement versehen ist. Es besteht aus einer an den 
Klebepunkten 40 befestigten flexiblen Haltevorrichtung mil 
geringer Permeabilitat 34 fur zylindrische Transponder und 
einem Transponder 38. Der in einem zylindrischen Gehause 
verpackte Transponder 38 wird in einer AufnahmehaJterung 
mit geringer Permeabilitat 36, die fest mit der Haltevorrich- 
tung 34 verbunden ist, in einem Abstand von der Innenwand 
des rohrenformigen metallischen Werks tucks 30 gehalten, 
so daB Wirbelstrornverluste fur eine durch die Bohrung 32 
in das Innere des rohrenformigen metallischen Werkstiicks 
an die Arbeitsposition parallel zur Achse des Transponders 
38 eingefuhrte Schwingkreisspule 50 des Basisgerats 52 
beim Auslesen der auf dem Transponder 38 gespeicherten 
Information nur geringfugige Storungen verursachen. 

Die flexible Haltevorrichtung mit geringer Permeabilitat 
34 fur zylindrische Transponder ist bei vorteilhafter Ausfuh- 
rung aus miteinander verbundenen Stegen von flexiblem 
Kunststoff gearbeitet, der den Transponder 38 fedemd auf- 
gehangt festhalt, so daB er Angriffen von durch die Bohrung 
32 durchgestecktem Werkzeug optimal widerstehen kann 
und nur durch Zerstorung der flexiblen Haltevorrichtung 34 
zu entfemen ist. Mit einem durch die Bohrung 32 einget uhr- 
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ten aus der Chirurgie bekannten Endoskop sind derartige 
Veranderungen selbst bei von Experten durchgefuhrten Fal- 
schungen des Kennzeichnungselements 60 leicht nachweis- 
bar. Die flexible Hallevorrichtung 34 kann besonders leicht 
von einem Handhabungsautornaien in das rohrenforrnige 5 
metallische Werkstiick 30 eingesetzt werden, indem ein 
Greif&rm die Stege der Hallevorrichtung 34 zusammen- 
driickt und damit den Radius der Hallevorrichtung 34 unter 
den Innendurchmesser des rohrenformigen metallise hen 
Werkstiicks 30 verkiirzt. Nach dem Loslassen des Greifarms 10 
vergroBert sich der Radius der Hallevorrichtung 34 auf- 
grund der Biegespannung bis auf den Innendurchmesser des 
rohrenformigen metallischen Werkstiicks 30. wodurch sich 
die Hallevorrichtung 34 mil der Metalloberflache verkantet 
und der zuvor auf die Enden der Stege der Hallevorrichtung 15 
34 aufgebrachte Klebstoff mil der Metalloberflache an den 
Klebepunkten 40 Kontakt bekommt. Nach dem Ausharten 
des Klebstoffs ist die Haltevorrichtung 34 schlieBlich fest 
mil dem rohrenformigen metallischen Werkstiick 30 ver- 
bunden. 20 

Fur die Klebepunkte 40 wird bei vorteilh after Ausfuhrung 
Epoxidharz verwendet, das bedingt hochtemperaturbestan- 
dig ist. So kann sichergestellt werden, daB Experten nur mit 
groBem Aufwand die Position des Kennzeichnungselements 
durch Zufiihrung von Warme verandern konnen. 25 

Bei der in Fig. 3 dargestellten Ausfuhrungsform eines 
Kennzeichnungselements 85 ist die Haltevorrichtung als 
Kunststoffschaum 74 ausgefuhrt, der den Transponder 80 
zusamrnen mit einem Abstandhalter 84 an seiner zeichne- 
risch dargestellten Arbeitsposition halt. Diese Ausfuhrungs- 30 
form zeichnet sich durch ihre einfache Mbglichkeit der 
Nachrustung eines erfindungsgemafien Kennzeichnungsele- 
ments aus, denn alle zur Ausfuhrung benotigten Komponen- 
ten konnen nachtraglich durch ein gebohrtes Loch 78 in das 
rohrenforrnige metallische Werkstiick 76 eingefuhrt werden. 35 
Bei vorteilhafter Ausfuhrung wird durch die Bohrung 78 ein 
aufquellender Ein- oder Zweikomponenten-Polyurethan- 
schaum eingespritzt, in den sodann mittels einer Injektions- 
nadel der Transponder 80 und ein darunter befindlicher Ab- 
standhalter 84 aus Kunststoff in den Polyurethanschaum 74 40 
implantiert wird. Der Schaum verschlieBt bei schnellem Ar- 
beiten nach dem Herausziehen der Injektionsnadel sodann 
den InjektionskanaJ 82, denn er quillt in frischem Zustand 
immer noch auf. Der Abstandhalter 84 wird bei der Implan- 
tation nur benotigt, wenn die Arbeit nicht mit der erforderli- 45 
chen Sorgfalt erfolgt, um den Transponder in einem ausrei- 
chenden Abstand zum rohrenformigen metallischen Werk- 
stiick 76 zu plazieren. Der Injektionskanal 82 wird bei vor- 
teilhafter Ausfuhrung schrag durch die Bohrung 78 in den 
Kunststoffschaum 74 eingetrieben, um die Moglichkeit des 50 
Austauschs des Transponders 80 durch ein ahnliches Ele- 
ment zu minimieren. Die genaue Lokalisation des Transpon- 
ders 80 ist nur durch Einstiche in den Kunststoffschaum 74 
moglich, die nach dem Austausch des Transponders 80 mit 
einem aus der Chirurgie bekannten Endoskop leicht nachzu- 55 
weisen sind. 

Der Speicherinhalt des Transponders 80 wird durch eine 
in den nach der Aushartung des Kunststoffschaums 74 ge- 
bohrten Kanal 81 eingefiihrte Schwingkreisspule 72 eines 
Basisgerats 70 ausgelesen. Die optiniale Arbeitsposition fur 60 
diesen Datentransfer ist in Fig. 3 angedeutet. 

Bei der in Fig. 4 dargestellten Ausfuhrungsform eines 
Kennzeichnungselements 90 ist die Haltevorrichtung als 
Kunststoffteil 96 ausgefuhrt, das den darin eingeschlosse- 
nen Transponder 91 an seiner zeichneriseh dargestellten Ar- 65 
beitsposition halt. Diese Ausfuhrungsform zeichnet sich da- 
durch aus, daB sie wahrend der Mom age in das rohrenfor- 
rnige metallische Werkstiick 92 eingefuhrt werden kann und 



bei PaBgenauigkeit ohne Klebstoff an ihrer Arbeitsposition 
verbleiben kann. 

Der Speicherinhalt des Transponders 91 wird durch eine 
durch die Offnung 93 eingefuhrte Schwingkreisspule 94 ei- 
nes Basisgerats 95 ausgelesen. Die optiniale Arbeitsposition 
fiir diesen Datentransfer ist in Fig. 4 angedeutet. 

Patentanspriiche 

1. Kennzeichnungselement (60. 85. 90) fiir metalli- 
sche rohrenforrnige Werkstiicke (30, 76. 92), insbeson- 
dere fiir Fahrradrahmen oder Automobilrahrnen. mit 
einem beriihrungslos lesbaren Transponder (4, 38, 80, 
91). gekennzeichnet durch eine Haltevorrichtung (34, 
74, 96) mit geringer Permeabilitat, die den Transponder 
(4, 38, 80, 91) in der Nahe einer Offnung (32. 78. 93) 
im Hohlraum des rohrenformigen metallischen Werk- 
stiicks (30, 76. 92) in einem ausreichenden Abstand zur 
Innenwandung halt, um den Speicherinhalt des Trans- 
ponders (4, 38, 80, 91) mittels einer durch die Offnung 
(32. 78, 93) eingefiihrten Schwingkreisspule (50, 72, 
94) eines Basisgerats (52, 70, 95) auslesen zu konnen. 

2. Kennzeichnungselement nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Haltevorrichtung (34) mit ge- 
ringer Permeabilitat aus miteinander verbundenen fle- 
xiblen Kunststoffstegen hergestellt ist und die den 
Transponder (4, 38) fedemd aufgehangt in einer Auf- 
nahmehalterung mit geringer Permeabilitat (36) fest- 
halt. 

3. Kennzeichnungselement nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet,- daB die Haltevorrichtung (74) 
mit geringer Permeabilitat aus einem Kunststoff herge- 
stellt ist. der durch eine Offnung (78) eingespritzt wird-. 
in den vor oder nach seiner Aushartung der Transpon- 
der (80) injiziert wird und in den vor oder nach seiner 
Aushartung ein Loch gehohrt wird, in das die Schwing- 
kreisspule (72) eines Basisgerats (70) zum Auslesen 
der auf dem Mikrochip des Transponders (4, 80) ge- 
speicherten Information durch die Offnung (78) einge- 
schoben werden kann. 

4. Kennzeichnungselement nach einem der Anspriiche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Haltevorrich- 
tung (96) als Kunststoffteil ausgefuhrt ist, in das der 
Transponder (4, 91) eingeschlossen ist und an seiner 
Arbeitsposition gehalten wird. 
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